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@ Verfahren und Vorrichtung zum Falten und Legen von Textilbahnen in Stapeln.

& Um die verfahrenstechnische Behandiung von
Textilstoff wie Gewebe oder Strickwerk und auch
textilartigem Werkstoff zu vereinfachen, werden ein-
zelne kurze Textilbahnen (21-24) an ihren Bahnen-
den (31) zu einer einzigen langen Textilbahn (2)
verbunden und einer verfahrenstechnischen Behand-
lung in kontinuieriichem Durchiauf unterworfen, dann
in Einheiten der kiirzeren Textilbahnen gefaltet und
lose verbunden in Teilstapeln (7, 71,72,...) abgelegt.
Die lange Textilbahn (2) kann unverziiglich oder
nach einer Zwischenlagerung als Ganzes einer wei-
teren kontinuierlichen Behandlung unterzogen und
nach Bedarf wieder unterteilt werden. Auf diese Wei-
se wird der Aufwand flir Umsetzen oder Neueinflih-
rung bei Textilbahnen (21-24) wihrend der Funk-
tionsdauer einer bestimmten verfahrenstechnischen
Behandlung weitgehend vermieden. Erleichtert wer-
den kann die Ausfiihrung des Verfahrens durch eine
Vorrichtung zum Falten und Legen, wobei dicht an
der Textilbahn (21-24) mit vorgegebenem Abstand
von der Legevorrichtung (6) ein Detektor (33) vorge-
sehen ist, der die Verbindungsstelien (37) oder mit

@bestimmtem Abstand von diesen in die Textilbahn
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(21-24) eingearbeiteten Signalelemente (32) ertastet
und danach die Bildung von Faltenstapeln (7, 71, 72)
und deren Abtransport steuert. )

Fig.1
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Verfahren und Vorrichtung zum Falten und Legen von Textilbahnen in Stapeln

Bahnen aus Textilgewebe, Strickwerk und aus
textilartigem Werkstoff wie sie etwa unter dem Be-
griff "non woven"” bekannt sind, werden in der
Regelnach AbschluB ihrer substantielien Fertigstel-
lung durch eine Legevorrichtung in Faltenstapel
gelegt und in dieser Form der weiteren Verarbei-
tung zugefiinrt. Da jedoch die Kapazitdt der Her-
stellungsmaschinen  solcher Textilbahnen wie
Strickmaschinen und dergleichen begrenzt ist, ha-
ben auch die auf solche Weise gefertigten Textil-
bahnen nur eine begrenzte Lange. Daher sind die
vornehmlich thermischen Behandlungszyklen, aber
auch chemische Behandlungsvorgénge nur flr kur-
ze Zeitspannen auszuflhren, oder man muf die
Anlage stillsetzen, um eine neue Textilbahn einfiih-
ren zu kdnnen. Auf diese Weise werden nicht nur
die Bearbeitungszeit verldngert und die Herstel-
lungskosten vergroBert, sondern es kann auch
durch unkontrolliert lange Einwirkungen von Bear-
beitungsmedien zu teils erheblichen Qualitdtsmin-
derungen, oftmals zu AusschuB kommen.

Die Erfindung geht aus von dem eingangs defi-
nierten Verfahren und verfolgt die Aufgabe, dieses
Verfahren in solcher Weise weiterzubilden, daB ein
Umsetzen oder Neueinflhren von Textilbahnen
wihrend der Funktionsdauer einer verfahrenstech-
nischen Behandlung weiigehend vermieden wird.

Zur L8sung dieser Aufgabe werden erfindungs-
gemiB mehrere kiirzere Textilbahnen mit ihren En-
den zu einer einzigen langen Textilbahn verbun-
den, und daraufhin wird die lange Textilbahn in
kontinuierlichem Durchlauf einer verfahrenstechni-
schen Behandlung unterworfen und anschliefend in
Einheiten der kiirzeren Textilbahnen gefaltet und in
Stapein abgelegt.

im Prinzip kénnen die kurzen Textilbahnen un-
mittelbar nach Fertigstellen der einzelnen Falten-
stapel voneinander getrennt werden, aber hierzu
besteht keine Notwendigkeit, d.h. man kann die
noch zusammenhingenden Faltenstapel weiter fOr-
dern und gegebenenfalls einer weiteren kontinuier-
lichen oder schrittweisen Behandlung unterziehen.

Auf diese Weise wird eine eingesetzte Textil-
bahn bis zum Auslauf inres Endes durch die ganze
Anlage ohne jeden Stillstand hindurchgefSrdert.
Der Werkstoff kann daher weder durch Uberhitzen
noch durch andere Uberlange Einwirkung eines
Mediums eine Anderung erfahren.

Nach einer Weiterbildung der Erfindung wer-
den an oder mit fester Zuordnung zu den Verbin-
dungsstellen zwischen benachbarten Kurzbahnen
berlihrungslos abstastbare Signalelemente eingear-
beitet, deren Vorhandensein an einer vorgegebe-
nen Durchlaufstelie der Langtextilbahn abgetastet
und flir Steuerungszwecke zum Legen der Textil-
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bahn und Weiterférdern der so gebildeteten Falten-
stapel herangezogen wird. Auf diese Weise gehen
die Steuerimpulse grunds&tzlich von der zu bear-
beitenden Textilbahn aus, insbesondere aus dem
Bereich der Verbindungsstellen zwischen benach-
barten Kurzbahnen. Dabei ist es zwar erwiinscht,
aber nicht notwendig, daB diese Kurzbahnen glei-
che Linge haben und auch die Signalelemente
immer in bestimmter Weise der Verbindungsstelle
zugeordnet sind. Um einen vollstdndig automati-
schen Betrieb zu ermdglichen, solite aber der Ab-
stand zwischen der Taststelle flir das Signalele-
ment und der Legevorrichtung vermessen und auf
eine ganze Mehrzah! von Faltenbreiten beziehungs-
weise Legeldngen abgestimmt werden.

Dies ermdglicht auch eine bestimmte Einord-
nung des Signalelementes in der Bahn zwischen
benachbarten Warenstapeln.

ZweckmiBigerweise wird mit dem Legen eines
neuen Stapels begonnen, wenn die Verbindungs-
stelle mit dem Signalelement so weit {iber den
Legebereich hinausgelangt ist, dafl sie jeweils mit
Abstand zwischen zwei benachbarte Faltenstapel
zu liegen kommt. An dieser Stelle 148t sich dann
die Bahn nach Bedarf durchschneiden, um die ein-
zelnen im Ubrigen unversehrten Kurzbahnen unter-
schiedlichen Weiterbehandlungen zuzufiihren.

Die Erfindung beirifft ferner eine Vorrichtung
zum Falten und Legen von Textilbahnen in Stapein,
wobei mehrere kiirzere Textilbahnen mit ihren En-
den zu einer einzigen langen Textilbahn verbunden
werden und daraufhin die lange Textilbahn mit kon-
tinuierlichem Durchlauf in Einheiten der kiirzeren
Textilbahnen gefaltet und in Stapein abgelegt wird,
insbesondere nach einem vorgeschilderten Verfah-
ren, wobei dicht an der Textilbahn mit vorgegebe-
nem Abstand vor der Legevorrichtung ein Detektor
zum Abtasten eines in wenigstens einer Verbin-
dungsstelie oder mit bestimmter Zuordnung zu ei-
ner Verbindungsstelle in die Textilbahn eingearbei-
teten Signalelementes flir die Steuerung einer Le-
gevorrichtung zur Bildung einzelner Faltenstapel
und deren Abtransport in Zuordnung zu benachbar-
ten Faltenstapeln angebracht ist.

Die vom Detektor ausgeloste Steuerung kann
dabei einen Programmspeicher mit einer Wéhlein-
richtung zum Vorwdhlen eines Arbeitsprogramms
entsprechend der Beschaffenheit, der Abmessun-
gen und der Behandiung der jeweiligen Textilbahn
sowie des Transportweg-Abstandes zwischen De-
tektor und Legevorrichtung aufweisen.

Weitere Fortbildungen und Vorteile der Erfin-
dung sind in den Anspriichen festgehalten und der
Beschreibung des Ausflihrungsbeispieles zu ent-
nehmen, das jetzt anhand der Zeichnungen nZher
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erldutert werden soll.

Es zeigen:

Fig.1 eine schematische Seitenansicht einer
Vorrichtung zum Beddmpfen, Kihien bzw. Relaxie-
ren und anschlieBenden Legen einer Textilbahn
und die

Fig.2-7 Teilansichten aus Fig.1 in verschie-
denen Betriebsstellungen

Nach Fig.1 wird aus einem Aufgabelager (1)
sine meist schlauchférmige Textilbahn (2) abgezo-
gen und durch einen Ddmpfkalander (3) mit Kalan-
derwalzen (4) hindurch einer Kihlzone (5) und
dann einer Legevorrichtung (6) zugeflihrt, die ein-
zelne Faltenstapel (7) bildet, die in Zwischenab-
stdnden liber sine Rollenbahn (8) weitergefordert
werden. Die (lange) Textilbahn (2) setzt sich zu-
sammen aus einzelnen kurzen Textilbahnen
(21,22,23,24, usw). '

Die Legevorrichtung (6) weist einen hdhenver-
stellbaren Legeschlitten (11) mit Flihrungswalzen
(12) und Bligelrollen (13) auf, sowie einen Lege-
tisch (14) mit einem Uber diesen geflihrten Fdrder-
band (15).

Der Legetisch {14) ist zwischen der mit vollen
Linien ausgezogenen Vorwértsstellung und mit der
Strichpunktlinien eingezeichneten RUckwértsstel-
jJung (18) hin- und hergehend verfahrbar und legt
dabei einen der Faltenlinge entsprechenden Lege-
hub h zurlick. Dieser Legetisch (14) ist an eine
endlose Kette angeschlossen, die zwischen zwei
Umlenkrollen parallel zur Tischflihrung gespannt ist
und ein Eingriffsteil wie einen Kulissenstein trdgt,
der in eine am Legeschlitten (11) vorgesehene,
quer zur Schiittenfiihrung verlaufende Kulissenflin-
rung greift. Der nicht gezeigte Antrieb des Trans-
portbandes (15) wird einerseites gesteuert durch
einen am Maschinengestell angebrachten Tisch-
Endschalter (18), der von dem am Legetisch (14)
angebrachten Anschlag (20) betétigt wird, und an-
dererseits miitels eines am Legetisch (14) ange-
brachten Nockenschalters (28) durch in Abstidnden
des Legehubes (h) am Fdrderband (15) selbst vor-
gesehene Nocken (29).

Gestellfest ist wiederum das der Rollenbahn
vorgeschaltete Abférderband (30) angeordnet, das
zum AbfSrdervorgang Uber den am Maschinenge-
stell angebrachten Tisch-Endschalter (17), mittels
des am Legetisch (14) angebrachten Anschlages
(19) eingeschaltet und in Bewegung gesetzt und
lUber einen am Legetisch (14) angebrachten Nok-
kenschalter {(28) durch in Abstdnden des Legehu-
bes h am Fdrderband (15) selbst vorgesehene
Nocken (29) zum Stillstand gebracht wird.

Die Bahnenden (31) der Kurztextilbahnen (21-
24) sind in den Verbindungsstellen (37) fest mitein-
ander verbunden, insbesondere quer zur Bahnrich-
tung verndht. in der Naht oder wenigstens dicht an
der Verbindungsstelle ist ein hier durch eine Ver-
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dickung der Bahn angedeudetes Signalelement
(32) eingearbeitet, beispielsweise ein metallischer
Faden. Da die Textilbahn (2) dicht an einem Detek-
tor (33), beispielsweise einem UV-Detektor vorbei-
gefhrt ist, gibt dieser stets dann ein Ausl@sesignal
an die Steuerung (34).

Sofern die Faltenstapel gleiche Hdhe haben
und jeweils einer einzigen Kurzbahn entsprechen
sollen, erfordert dies gleiche Linge der Kurzbah-
nen (21-24). Zudem muB die Fihrungsidnge zwi-
schen dem Detektor (33) und einer Steile im Be-
reich der Legevorrichtung einem ganzen Vielfachen
der Faltenldnge bzw. des Legehubes (h) entspre-
chen. In der Regel reicht ein einmaliges Ausmes-
sen, es kénnen allerdings auch Verstelimittel zur
Anpassung der wirklichen Fuhrungsldnge an den
Legehub vorgesehen sein.

Wie die Figuren 1 und 2 erkennen lassen,
entspricht diese Wegstrecke etwa der halben Lén-
ge der Kurztextilbahn (22), und der zweite Signal-
geber (321) héngt in einer Bahnschleife (36) zwi-
schen den beiden Faltenstapein (7) und (71), der
vorangehende Signalgeber (322) zwischen den Fal-
tenstapeln (71) und (72).

Damit nach der jetzt erfolgten impulsgabe der
Stapel (7) noch auf die gleiche HShe wie die ande-
ren Stapel (71) und (72) gebracht werden kann,
muB die Textilbahn noch um eine aus dem Aufga-
bespeicher entnehmbare einfache oder mehrfache
ganze Faltenldinge weitergefordert und abgelegt
werden. Wenn die Verbindungsstelle (37) mit dem
Signalelement (32) sich dem Stapel (7) gemiB
Fig.3 bis auf ein bis zwei Faltenidngen h gendhert
hat, so wird bei Betétigen des hinteren Tischschal-
ters (17) eine Folgeschaltung ausgeldst und da-
durch das Abfdrderband (30) mit der gleichen Ge-
schwindigkeit wie der Legetisch (14) in Bewegung
gesetzt. Wird nun entsprechend Fig.5 in einer An-
schiufistellung zum AbfGrderband (30) noch der
vordere Tischschalier (18) betdtigt, so bleibt der
Legetisch (14) in dieser rechten Endstellung ste-
hen. Gleichzeitig wird das auf dem Legetisch (14)
befindliche Férderband (15) mit der gleichen Ge-
schwindigkeit wie das Abforderband (30} in Bewe-
gung gesetzt, wobei die Nocke (29) vom Bands-
chalter (28) ablduft, der Faltenstapel (7) auf das
Abf8rderband (30) Uberflinrt und der Stapel (71)
vom Abférderband auf die Rollenbahn (8) gescho-
ben wird und den Stapel (72) weiterschiebt.

Sobald der Bandschalter (28), nachdem die
Nocke (29) abgelaufen ist, von der ndchstfolgenden
Nocke betitigt wird, kommt das AbfSrderband (30)
zum Stillstand und der Legeschlitten (11) fahrt in
seine untere Ausgangslage. Das Fdrderband (15)
lduft zur Bildung der Schlaufe (36) noch um eine
Lageldnge weiter. Wird der Bandschalter (28) von
der Ubernichstfolgenden Nocke betétigt, so bleibt
das F&rderband (15) stehen und der Legetisch (14)
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beginnt wieder hin- und herzufahren.

Das Signalelement kann selbststrahlungsaktiv
sein, es geniigt aber die Eigenschaft der Ertastbar-
keit durch irgendeinen der bekannten Detektoren.

Der nicht eingezeichnete Programmspeicher
kann mit anderen Steuereinheiten in der Steuerung
(34) zusammengefaBt sein, die ihren Ausl&seimpuls
vom Detekfor (33) erhilt. Auch der Programmwéh-
ler muB jede gleichende Ausbildung und Anord-
nung erfahren.

Auf diese Weise k&nnen nahezu beliebig viele
Kurzbahnen hintersinandergeschaltet, einer wie
auch immer gearteten Behandlung unterworfen und
anschlieBend abgetafelt werden, ohne daB Teile
einer Kurzbahn einem anderen Faltenstapel zuge-
flihrt werden. Daher lassen sich grundsétzlich auch
Textilbahnen hintereinanderschalten, die in man-
cherlei Hinsicht unterschiedlich beschaffen sind,
solange sie durch die vorgesehene Behandiung
nicht nachteilig verdndert werden. Die einzelnen
Faltenstapel kénnen bis zur Konfektionierung zu-
sammengeschlossen bleiben oder nach Bedarf an
der Trennstelle bzw. einer Naht wieder voneinander
geldst werden.

Anspriiche

1. Verfahren zum Falten und Legen von Textil-
bahnen in Stapeln, dadurch gekennzeichnet, daf
mehrere kiirzere Textilbahnen mit ihren Enden zu
einer einzigen langen Textilbahn verbunden werden
und daB daraufhin die lange Textilbahn in kontinu-
ierlichem Durchlauf einer verfahrenstechnischen
Behandlung unterworfen und anschlieend in Ein-
heiten der kiirzeren Textilbahnen gefaltet und in
Stapelin abgelegt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf an oder mit fester Zuordnung zu
den Verbindungsstellen zwischen benachbarten
Kurzbahnen beriihrungsios abtastbare Signalele-
mente eingearbeitet und deren Vorhandensein an
einer vorgegebenen Durchlaufstelle der Langtextil-
bahn abgetastet und flr Steuerungszwecke zum
Legen der Textilbahn und Weiterfordern der so
gebildeten Faltenstapel herangezogen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das in die Verbindungsstelle ein-
gearbeitete Signalelement nach Art eines Fadens
oder Drahtes langgestreckt und in der Ebene der
Textilbahn quer zu deren Langsrichtung angebracht
wird.

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB ein strahlungsaktives Signal-
element in die Verbindungsstelle beziehungsweise
einen benachbarten Teil der Textilbahn eingearbei-
tet wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis
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4, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein
metallisches Signalelement in die Verbindungsstel-
le beziehungsweise sinem benachbarten Teil der
Textilbahn eingearbeitet wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB der Durchlauf des
Signalelementes durch Strahlen unsichtbaren Lich-
tes ertastet wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, da der Durchlauf des Signalelemen-
tes mittels eines Detektors fUr ultraviolette Strahlen
ertastet wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Abstand zwischen der Tast-
stelle fir das Signalelement und der Legevorrich-
tung vermessen und auf eine ganze Mehrzahl von
Faltenbreiten bzw. Legeldngen abgestimmi wird
und daB mit dem Legen sines neuen Stapels stets
dann begonnen wird, wenn die Verbindungsstelle
mit dem Signalelement an eine vorgegebene Stelle
der Legevorrichtung gelangt ist.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB mit dem Legen eines neuen
Stapels begonnen wird, wenn die Verbindungsstelle
mit dem Signalelement so weit Uiber den Legebe-
reich hinausgelangt ist, daB sie jeweils mit Abstand
zwischen zwei benachbarten Faltenstapeln zu lie-
gen kommt.

10. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet,daB ein Faltenstapel auf
einem um einen Legehub bzw. eine Faltenldnge
langsbewegbaren, den Legetisch bildenden F&rder-
band errichtet wird, das dann in eine Anschluf
stellung dicht an einem AbfSrderband herangefah-
ren wird, und daB daraufhin der gelegte Faltensta-
pel vom Fdrderband auf das Abf&rderband iber-
flihrt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dag zum Uberfiihren eines Faltensta-
pels vom Fdrderband auf das Abférderband beide
Binder gleichzeitig mit derselben Geschwindigkeit
betrieben werden.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB die Linge von
zwischen benachbarten Faltenstapeln belassenen
Verbindungsteilen so gewdhlt wird, daB sie bei
gréBtem Abstand zwischen beiden Bandern noch
etwas durchhdngen.

13. Vorrichtung zum Falten und Legen von
Textilbahnen in Stapeln, wobei mehrere kiirzere
Textilbahnen (21,22..) mit ihren Enden zu einer
einzigen iangen Textilbahn (2) verbunden werden
und daraufhin die lange Textilbahn mit kontinuierli-
chem Durchiauf in Einheiten der klrzeren Textil-
bahnen (21,22...) gefaltet und in Stapeln (7,71..)
abgelegt wird, insbesondere nach einem vorge-
schilderten Verfahren, dadurch gekennzeichnet,
daB dicht an der Textilbahn (2) mit vorgegebenem
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Abstand vor der Legevorrichtung (6) ein Detektor

(33) zum Abtasten eines in wenigstens einer Ver-
bindungsstelle (37) oder mit bestimmter Zuordnung

zu einer Verbindungsstelle in die Textilbahn einge-
arbeiteten Signalelementes (32) flir die Steuerung 5
einer Legevorrichtung (6) zur Bildung einzelner Fal-
tenstapel (7,71...) und deren Abtransport in Zuord-
nung zu benachbarten Faltenstapeln (71,72,73...)
angebracht ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 10
kennzeichnet, daB die vom Detekior (33) ausgeld-
ste Steuerung einen Programmspeicher mit einer
Wihleinrichtung zum Vorwéhien eines Arbeitspro-
gramms entsprechend der Beschaffenheit, der Ab-
messungen und der Behandiung der jeweiligen 15
Textilbahn (2) sowie des Transportweg-Abstandes
zwischen Detektor (33) und Legevorrichtung (6)
aufweist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14,
dadurch gekennzeichnet, daB die Legevorrichtung 20
(B) einen in Transporirichtung Uber einen Legehub
h hin- und hergehend verfahrbaren Legetisch (14)
mit einem Fdrderband (15) aufweist und mit die-
sem bis dicht an eine AnschluBstellung zu einem
anschliefenden Abférderband (30) heranfahrbar ist. 25

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, gekenn-
zeichnet durch Steuermittel (34,17,18,28) zum kurz-
zeitigen Einschalten der Antriebe von Fdrderband
(15) und Abférderband (30) in der AnschiuBstellung
zum Uberfiihren eines fertiggestellien Faltenstapels 30
(7) auf das Abférderband (30).

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13
bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB in eine Folge-
steuerung flir das FOrderband (15) Endschalter
(17,18) zur Abtastung der Endlagen des FOrder- 35
bandes einbezogen sind.

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13
bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB zur Steuerung
beider F8rderbinder (15,30) und des Legetisches
(14) am F3rderband selbst oder einem synchron 40
mit diesem umilaufenden Maschinenelement in vor-
gegebenen Abstdnden Nocken (20) zum Betatigen
eines Nockenschalters (28) vorgesehen sind.

19. Vorrichtung nach Anspruch 17 und 18, da-
durch gekennzeichnet, daB die Endschalter (17,18) 45
fur den Legetisch (14) und der durch die Nocken
(29) zu betitigende Nockenschalter (28) in eine
Folgesteuerung derart eingebunden sind, daB die
das Abfirdern eines Faltenstapels (7,71) betreffen-
den Funktionen nur nach einer vorgegebenen 50
Mehrzahl Legevorgdnge ausgefiihrt werden.
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